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Abrichtwerkzeug zum Abrichten einer Schleifschnecke 



Die Erfindung betrifft ein Abrichtwerkzeug zum Abrichten einer im wesent- 
lichen zylindrischen Schleifschnecke, die auf einer Werkzeugspindel einer zum 
kontinuierlichen Walzschleifen im Tangential- oder Diagonalverfahren geeigneten 
Maschine angeordnet ist. 

Zylindrische Schleifschnecken werden zum kontinuierlichen Walzschleifen von 
Zahnradern eingesetzt. Da die Schleifschnecke bei diesem Vorgang einer natur- 
lichen Abnutzung ausgesetzt ist, mufc sie von Zeit zu Zeit abgerichtet werden. Beim 
Abrichtvorgang wird von den Flanken des oder der Gewindegange der Schleif- 
schnecke Material abgetragen, so dafi der Kopfbereich des oder der Gewindegange 
schmaler wird. Neben dem Werkzeug zum Profilieren der Schleifschnecke ist daher 
ein Werkzeug zum Anpassen des Kopfkreisdurchmessers der Schleifschnecke 
erforderlich. Der Kopfkreisdurchmesser wird so weit verringert, dali der Kopfbereich 
des oder der Gewindegange der Schleifschnecke wieder die ursprunglich vorge- 
sehene Breite aufweist. Die Einrichtung zum Abrichten der Schleifschnecke umfa&t 
somit zwei voneinander getrennte Werkzeuge. Das Werkzeug zum Profilieren der 
Flanken der Schleifschnecke kann beispielsweise eine Profilschleifscheibe sein. Das 
Abrichten der Schleifschnecke mit diesen beiden Werkzeugen erfolgt ublicherweise 
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nicht an der Stelle der Maschine, an der spater das WerkstOck, d. h. das Zahnrad 
bearbeitet wird. Aus Genauigkeitsgriinden ist es aber erwunscht, dali der Abricht- 
vorgang an der Stelle erfolgt, an der spater die Schleifschnecke die Werkstucke be- 
arbeitet. Es wurde daher bereits vorgeschlagen, (Deutsche Patentanmeldung 102 20 
513.2) zum Profilieren der Flanken der Schleifschnecke ein im wesentlichen zylindri- 
sches Zahnrad zu verwenden, das auf der beim Abrichten aktiven Oberflache mit 
einem abrasiven Belag versehen ist und das an Stelle des Werkstuckes auf der 
Werkstuckspindel der Maschine aufgenommen ist. Da dieses Zahnrad lediglich zum 
Profilieren der Flanken der Schleifschnecke dient. ist eine zusatzliche Einrichtung 
zum Anpassen des Kopfkreisdurchmessers der Schleifschnecke erforderlich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gattungsgema&e Abrichtwerk- 
zeug so auszubilden, daB das Ladekonzept vereinfacht und die Dauer der Bearbei- 
tung der Schleifschnecke verkurzt wird. 

ErfindungsgemaR, wird diese Aufgabe mit einem Abrichtwerkzeug gel6st, das 
gekennzeichnet ist durch ein im wesentlichen zylindrisches Zahnrad, das auf der 
beim Abrichten aktiven Oberflache mit einem abrasiven Belag versehen ist, zum 
Profilieren der Flanken der Schleifschnecke, und eine im wesentlichen zylindrische 
Rolle, die an der Umfangsflache mit einem abrasiven Belag versehen ist, zum 
Anpassen des Kopfkreisdurchmessers der Schleifschnecke, wobei das Zahnrad und 
die Rolle mit der Werkstuckspindel der Maschine axial- und drehfest verbindbar sind. 

Die Tatsache, daft die beiden Teile des Abrichtwerkzeugs auf der Werkstuck- 
spindel aufgenommen werden konnen, vereinfacht das Ladekonzept. Eine weitere 
Zeitersparnis ergibt sich dadurch, dali das Abrichten der Flanken der Schleif- 
schnecke und das Anpassen des Kopfkreisdurchmessers derselben in einem 
Arbeitszyklus erfolgen kann. 

Das Zahnrad und die Rolle konnen so ausgebildet sein, dafc sie unabhangig 
voneinander mit der Werkstuckspindel axial- und drehfest verbunden werden 
konnen. Aus verschiedenen Grunden ist es aber vorteilhafter, daS das Zahnrad und 
die Rolle miteinander drehfest verbunden sind und als Werkzeugeinheit mit der 
Werkstuckspindel axial- und drehfest verbindbar sind. Zu diesem Zweck konnten das 
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Zahnrad und die Rolle einstiickig ausgebildet sein. In diesem Fall mu& allerdings das 
gesamte Werkzeug ausgewechselt werden, wenn das Zahnrad abgenutzt ist, obwohl 
die Rolle eine wesentliche groBere Lebensdauer hat als das Zahnrad. 

Die Ausbildung des Zahnrades und der Rolle als ein- oder zweiteilige Werk- 
zeugeinheit ermoglicht auf vorteilhafte Weise eine Standardisierung des Abricht- 
werkzeugs. Zum Abrichten unterschiedlicher Schleifschnecken geniigt ein Satz von 
Abrichtwerkzeugen mit einheitlichem Innendurchmesser, die sich nur hinsichtlich des 
AuGendurchmessers und der Verzahnungsgeometrie, wie der Modul, der Eingriffs- 
winkel und der Schragungswinkel des Zahnrades unterscheiden. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der Zeichnung dargestellten 
# Ausfuhrungsbeispiels naher erlautert. 

Die einzige Figur der Zeichnung zeigt im Langsschnitt eine Werkstuckspindel 
einer Maschine zum kontinuierlichen Walzschleifen von Zahnradern im Tangential- 
oder Diagonalverfahren. Auf das in der Zeichnung obere freie Ende der Werkstuck- 
spindel 1 ist ein Zahnrad 2 gespannt, das mit einer durch eine elliptische UmriGlinie 
angedeuteten zylindrischen Schleifschnecke 3 feinbearbeitet wird. Die Schleif- 
schnecke 3 ist auf einer (nicht gezeigten) Werkzeugspindel drehfest angeordnet. Da 
der Aufbau einer zum kontinuierlichen Walzschleifen eingesetzten Maschine grund- 
satzlich bekannt ist, kann eine nahere Erlauterung der Maschine entfallen. 
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Der freie Endbereich der Werkstuckspindel 1 geht uber einen konischen 
Bereich in einen zylindrischen Bereich mit vergrdGertem Durchmesser uber, an den 
sich eine Ringschulter anschliefit. Am anderen Ende weist die Werkstuckspindel 1 
einen mit Bohrungen 4 versehenen Ringflansch 5 zur Befestigung an einer Antriebs- 
welle der Maschine auf. Ein Abrichtwerkzeug zum Abrichten der Schleifschnecke 3 
besteht aus einem im wesentlichen zylindrischen Abrichtzahnrad 6 - nachfolgend 
einfach "Zahnrad" genannt - und aus einer im wesentlichen zylindrischen Abrichtrolle 
7 - nachfolgend einfach "Rolle" genannt - , die in der nachfolgend beschriebenen 
Weise zu einer Werkzeugeinheit zusammengefaGt sind. 



Das Zahnrad 6 ist auf seiner beim Abrichten aktiven Oberflache, d. h im 
Bereich der Zahnflanken mit einem abrasiven Belag versehen. In gleicher Weise ist 
die Rolle 7 an der Umfangsflache mit einem abrasiven Belag versehen. Das Zahnrad 
6 und die Abrichtrolle 7 haben den gleichen Innendurchmesser, der geringfugig 
groBer ist als der AuBendurchmesser des zylindrischen Bereichs der Werkstuck- 
spindel 1. Das Zahnrad 6 und die Rolle 7 sind zur gegenseitigen Zentrierung mit 
korrespondierenden ringformigen Vorsprungen bzw. Ausnehmungen versehen. 

Wie in der linken Halfte der Zeichnung gezeigt, sind das Zahnrad 6 und die 
Rolle 7 mit mehren, vorzugsweise drei, fluchtenden Bohrungen versehen, wobei die 
in dem Zahnrad ausgebildeten Bohrungen aus einem nachfolgend erlauterten Grund 
einen groBeren Durchmesser haben. In der Ringschulter der Werkstuckspindel 1 
sind entsprechende Gewindebohrungen 9 angeordnet. 

Bei der Montage des Abrichtwerkzeugs wird als erstes eine Spannschraube 
12 in die Bohrungen des Zahnrades 6 eingesetzt, und sodann wird eine Gewinde- 
buchse 1 0 auf die Spannschraube aufgeschraubt und mit einer Mutter 1 1 gekontert. 

Wie in der rechten Halfte der Zeichnung gezeigt, ist das Zahnrad 6 uber den 
Umfang mit mehreren, vorzugsweise drei abgestuften Bohrungen versehen. Die 
Rolle 7 ist mit entsprechenden Gewindebohrungen versehen, so daB das Zahnrad 6 
und die Rolle 7 mit Schrauben 8 drehfest verbunden werden kc-nnen. Diese von dem 
Zahnrad 6 und der Rolle 7 gebildete Werkzeugeinheit wird auf dem zylindrischen 
Bereich der Werkstuckspindel 1 angeordnet. Die Spannschrauben 12 werden 
sodann in die zugehorigen Gewindebohrungen 9 der Werkstuckspindel 1 einge- 
schraubt, so daB das Zahnrad 6 an der Ringschulter der Werkstuckspindel zur 
Anlage gelangt. Der an die Ringschulter angrenzende Abschnitt des zylindrischen 
Bereichs der Werkstuckspindel 1 hat einen geringfugig vergroBerten AuBendurch- 
messer, so daB sich mit dem Zahnrad 6 ein PreBsitz ergibt. Die aus Zahnrad 6 und 
Rolle 7 bestehende Werkzeugeinheit ist somit in konzentrischer Anordnung mit der 
Werkstuckspindel 1 axial- und drehfest verbunden. 



Venn die Schleifschnecke 3 infolge Abnutzung abgerichtet werden muB, dann 
die Werkzeugspindel und die Werkstuckspindel 1 relativ zueinander bewegt, 



um d.e Schleifschnecke 3 und das Zahnrad 6 unter einem geeigneten Kreuzungs- 
winkel miteinander in Eingriff zu bringen. Die Flanken der Schleifschnecke 3 werden 
sodann in einem Tangential- oder Diagonalverfahren profiliert. Hierbei ist es lediglich 
notwendig, die technologischen Gro&en, wie Zustellung, Vorschub und Drehzahl der 
Schleifschnecke 3 auf die konkret vorliegende Abrichtaufgabe abzustimmen Alle fur 
das Abrichten der Schleifschnecke im Tangential- oder Diagonalverfahren erforder- 
Hchen Bewegungen konnen uber die ohnehin vorhandenen Maschinenachsen aus- 
gefuhrt werden. 

Nach dem Profilieren der Flanken der Schleifschnecke 3 mit dem Zahnrad 6 
erfolgt eine Relativbewegung der Werkstuckspindel 1 und der Werkzeugspindel, um 
die Schleifschnecke 3 gegenuber der Rolle 7 anzuordnen. Genauer gesagt' die 
;P Schleifschnecke 3 wird zum Anpassen des Kopfkreisdurchmessers mit der abrasiven 
Umfangsflache der Rolle 7 in Eingriff gebracht. Das Profilieren der Flanken der 
Schleifschnecke und das entsprechende Anpassen des Kopfkreisdurchmessers 
erfolgt somit in einem Arbeitszyklus. 

Mit einem standardisierten Satz von aus Zahnrad 6 und Rolle 7 bestehenden 
Abrichtwerkzeugen, die einen einheitlichen Innendurchmesser aufweisen, konnen 
unterschiedlich profilierte Schleifschnecken 3 abgerichtet werden. 

Wenn das Zahnrad 6 infolge Abnutzung ausgetauscht werden muS, dann 
werden die Spannschrauben 12 aus den Gewindebohrungen 9 der Werkstuckspindel 
mp herausgeschraubt. Dies hat zur Folge, daft die durch die Mutter 11 mit der Spann- 
schraube 12 drehfest verbundene Gewindebuchse 10 an der Rolle 7 zur Anlage 
gelangt. Wenn die Spannschraube 12 weiter aus der Gewindebohrung 9 heraus- 
geschraubt wird, dann wird auf die Rolle 7 eine Axialkraft ausgeubt, die uber die 
Schrauben 8 auf das Zahnrad 6 ubertragen wird. Unter dieser Axialkraft wird das 
Zahnrad 6 von der Werkstuckspindel 1 abgedruckt. Sobald das Zahnrad 6 gegen- 
uber der Werkstuckspindel 1 hinreichend weit axial verschoben ist, so dafc der Preli- 
sitz in einen Schiebesitz ubergeht, kann die aus Zahnrad 6 und Rolle 7 bestehende 
Werkzeugeinheit von der Werkstuckspindel 1 abgezogen werden. 



Bezugszeichenliste: 

1 Werkstuckspindel 

2 Zahnrad 

3 Schleifschnecke 

4 Bohrungen 

5 Ringflansch 

6 Abrichtzahnrad 

7 Abrichtrolle 

8 Schrauben 

9 Gewindebohrung 

10 Gewindebuchse 

11 Mutter 

12 Spannschraube 
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Patentanspruche: 

1. Abrichtwerkzeug zum Abrichten einer im wesentlichen zylindrischen 
Schleifschnecke, die auf der Werkzeugspindel einer zum kontinuierlichen 
Walzschleifen im Tangential- oder Diagonalverfahren geeigneten Maschine 
angeordnet ist, gekennzeichnet durch ein im wesentlichen zylindrisches Zahnrad 
(6), das auf der beim Abrichten aktiven Oberflache mit einem abrasiven Belag 
versehen ist, zum Profilieren der Flanken der Schleifschnecke (3), und eine im 
wesentlichen zylindrische Rolle (7), die an der Umfangsflache mit einem abrasiven 
Belag versehen ist, zum Anpassen des Kopfkreisdurchmessers der Schleifschnecke, 
wobei das Zahnrad (6) und die Rolle (7) mit der Werkstuckspindel (1) der Maschine 
axial- und drehfest verbindbar sind. 

2. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dali das 
Zahnrad (6) und die Rolle (7) miteinander drehfest verbunden sind und als 
Werkzeugeinheit mit der Werkstuckspindel (1) axial- und drehfest verbindbar sind. 

3. Abrichtwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dalX das 
Zahnrad (6) und die Rolle (7) einstuckig ausgebildet sind. 
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Zusammenfassung: 



Die Erfindung betrifft ein Abrichtwerkzeug zum Abrichten einer im wesent- 
lichen zylindrischen Schleifschnecke, die auf der Werkzeugspindel einer zum 
kontinuierlichen Wa.zschleifen im Tangential- oder Diagonalverfahren geeigneten 
Maschine angeordnet ist. Das Abrichtwerkzeug umfaBt ein im wesentlichen 
zyl.ndnsches Zahnrad (6), das auf der beim Abrichten aktiven Oberflache mit einem 
abrasiven Belag versehen ist, zum Profilieren der Flanken der Schleifschnecke (3) 
und eine im wesentlichen zylindrische Rolle (7), die an der Umfangsflache mit einem 
abrasiven Belag versehen ist, zum Anpassen des Kopfkreisdurchmessers der 
Schleifschnecke. Das Zahnrad (6) und die Rolle (7) sind mit der Werkstuckspindel (1) 
der Maschine axial- und drehfest verbindbar. 
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